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Beschreibung: 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
zur Herstellung eines Kern- und Formsandes fur Giefterei- 
5 zwecke, wonach ein granularer mineralischer Formgrundstof f , 
wie beispielsweise Quarzsand, mit einem Additiv auf Basis 
einer organischen und anorganischen Komponente , gegebenen- 
falls unter Zugabe eines Bindemittels, gemischt wird. 

10 Ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art wird im Rahmen 
der DE 196 09 539 Al offenbart. Hier geht es urn eine Zu- 
sammensetzung, enthaltend Giefiereisand und ein Additiv, 
wobei das Additiv Kryolith umfasst. Ebenso kann als Additiv 
eine Mischung von Kryolith mit mindestens einer Komponente 

15 aus Mineralien, Holzmehlen, organischen Fasermaterial, 
Kohlenhydraten, Kohlenstoff usw. Verwendung finden. 

Das bekannte Verfahren versucht ebenso wie vergleichbare 
AnsStze entsprechend der EP 0 891 954 Al GieJiereif ehler , 
20 insbesondere sogenannte Sandausdehnungsf ehler, zu ver- 
meiden. Diese lassen sich auf die Ausdehnung von Formstof- 
fen bzw. der Formteile beim GieJien und Erstarren zurtick- 
ftihren und sind als Fehlerscheinungen an Gussstucken be- 
kannt . 

25 * 

So verursacht das in die aus dem . GieJiereif ormsand herge- 
stellte Form einstromende metallische Material infolge 
seiner Hitzeeinwirkung durch Strahlung sowie Warmeleitung 
eine thermisch bedingte Expansion des Formstoffes. Dadurch 

30 stellen sich Temperaturunterschiede in einzelnen Formteil- 
zonen ein, die betrachtliche Spannungsunterschiede zum Er- 
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gebnis haben. Oberschreiten die mit den Spannungsunter- 
schieden einhergehenden mechanisch-thermischen Bean- 
spruchungen die Verf ormbarkeit und die Zugf estigkeit des 
Formteiles im Belastungsquerschnitt und ist das Giefimate- 
5 rial ausreichend fliefifahig, so stellen sich Fehlerschei- 
nungen durch in feine Risse eindringendes fltissiges Metall 
ein. Diese Fehlerscheinungen werden als Schtilpen, Furchen, 
Blattrippen etc. bezeichnet. 

10 Dabei entstehen Blattrippen bevorzugt bei der Verwendung 
chemisch verfestigter Forrnstoffe an den inneren Konturen 
(Kerne der Gussteile) . Solche Blattrippen sind folglich 
schwer zuganglich und erfordern eine zeit- und kostenauf- 
wendige Nachbearbeitung durch Putzen des hergestellten 

15 Gussteils. Manchmal konnen die Blattrippen auch gar nicht 
mehr entfernt werden. 

Aus diesem Grund hat man in der Vergangenheit die betref- 
fenden Kerne durch den Vorgang des sogenannten Kern- 

20 schlichtens mit einem feuerfesten Oberzug durch Spriihen, 
■ Tauchen usw. ausgeriistet . Dadurch soil das Eindringen des 
fliissigen Metalls in die beschriebenen feinen Risse ver- 
mieden oder doch zumindest reduziert werden, Allerdings 1st 
auch das Kernschlichten mit betrachtlichem Aufwand ver- 

25 bunden. 

Diesen Fehlerscheinungen bzw. der Blattrippenbildung an 
Gussteilen wird im Stand der Technik dadurch begegnet, dass 
dem Quarzsand bzw. dem granularen mineralischen Formgrund- 
30 stoff, beispielsweise Holzmehl, Starke, verschiedene Eisen- 
oxide usw. zugemischt werden. Diese organischen und anorga- 
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nischen Additive sind zwar in der Lage, die Blattrippen- 
bildung zu reduzieren, dies wird allerdings mit einer' re- 
lativ rauen Gussoberf lache erkauft. Hier will die Erfindung 
insgesamt Abhilfe schaffen. 

5 

Der Erfindung liegt das technische Problem zugrunde, ein 
gattungsgemalies Verfahren zur Herstellung eines GieJJerei- 
formsandes so weiter zu entwickeln, dass nicht nur Fehler- 
scheinungen an Guss stricken reduziert bzw. ganzlich unter- 
10 bunden werden, sondern zudem das hergestellte Gussstuck 
iiber eine einwandfreie Oberf lache verfiigt. 

Zur Losung dieser technischen Problemstellung ist ein gat- 
tungsgemafies Verfahren erf indungsgemafc dadurch gekennzeich- 

15 net, dass. das Additiv. vor dem Mischvorgang mit dem minera- 
lischen Formgrundstof f grobkornig gemahlen wird, wobei mehr 
als 50 % der Korner eine Korngrolie von mindestens ca . 
0,05 mm aufweisen. Vorzugsweise besitzen sogar mehr als 
80 %, insbesondere mehr als 90 %, der Korner des Additivs 

20 eine Korngrofie von mindestens ca. 0,05 mm. Ganz besonders 
bewahrt hat sich eine KomgrQflenverteilung, nach welcher 
mehr als 80 %, insbesondere mehr als 90 % der Korner des 
Additivs eine KorngrSfie von ca. 0,09 mm, meistens sogar 
mehr als 0,10 mm, besitzen. 

25 

Dabei macht sich die Erfindung zunachst einmal zu Nutze, 
dass das Additiv aus verschiedenen Materialien aufgebaut 
ist, namlich einer organischen und einer anorganischen Kom- 
ponente. Dadurch kann der vom Formteil beim Gieiivorgang 
30 ausgehende Expansionsdruck ilber einen weiten Temperatur- 
bereich abgepuffert werden. 
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So erfolgt im Niedrigtemperaturbereich bis ca. 500° C 
hauptsachlich ein Erweichen und Verf ltichtigen der or- 
ganischen Materialien, die folgerichtig der Expansion des 
5 Formteiles Rechnung tragen. Bei hoheren Temperaturen ober- 
halb von 500° C und mehr erweicht zunehmend die anorgani- 
sche Komponente Oder mag auch mit dem Forms toff reagieren. 
Dies alles ftihrt dazu, dass mSgliche Druckspannungen durch 
eine Expansion des Formstoffes, insbesondere im Bereich des 
10 Kernes, abgebaut werden. Dabei .meint Formstoff wie ttblich 
im Rahmen der Erfindung den aufbereiteten und in die 
(Guss-)Form bzw. (GieJierei-) Form gebrachten Werkstoff. 
Formteil beschreibt einzelne Bestandteile der Form. 

15 Es hat sich gezeigt, dass das Additiv insgesamt grobkornig 
in der beschriebenen Kornverteilung vorliegen muss, damit 
die spezifische Oberflache im Vergleich zu einer feinen 
Kornverteilung verkleinert wird. Diese Verkleinerung der 
spezifischen Oberflache des Additivs hat zur Folge, dass 

20 der Binderverbrauch bzw. Verbrauch an Bindemittel bei der 
Herstellung der Gieliereikerne bzw. -formen ^eringer ist als 
wenn ein feinkarniges Additiv zum Einsatz kommt, und zwar 
bei vergleichbaren Festigkeiten des Formteiles. 

25 Dadurch dass die Binderzugabe bei gleicher Festigkeit ver- 
ringert ist f sind natiirlich auch Probleme vermindert, die 
sich beim anschliefienden GieJivorgang durch das Verf ltich- 
tigen des Binders und dessen teilweises Verbrennen ergeben 
konnen. AuJSerdem sorgt die organische Komponente des Addi- 

30 tives durch die Bildung einer reduzierenden Gasatmosph&re 
dafur, dass bei diesem Vorgang der Binderzerf all verzSgert 
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wird und die Ausdehnung des Formteiles- erst bei hoheren 
Temperaturen gesteigerte Werte annimmt. 

Das gilt insbesondere fUr den Fall, wenn die organische 
5 Komponente des Additivs maximal 60 Gew.-%, vorzugsweise 
maximal 50 Gew.-% an fliichtigen Inhaltsstof f en aufweist. 
Denn durch diese Bemessungsregel wird sichergestellt , dass 
die organische Komponente bei der Erhitzung des jeweiligen 
Formteils, sprich beim Giefivorgang, relativ wenig Gas ent- 
10 wickelt. Die Wahrscheinlichkeit far das Auftreten von Fehl- 
erscheinungen sinkt hierdurch signifikant. 

In die gleiche Richtung zielen Erf indungsmaiinahmen, wonach 
der Sauerstof f gehalt der organischen Komponente weniger als 

15 30 Gew.-%, insbesondere weniger als 20 Gew.-%, betragt. 
Auch dieser Aspekt trSgt vornehmlich dazu bei, dass der 
Binder zerf all verzogert wird. Denn wahrend des GieBvor- 
ganges fiihrt die Verf liichtigung und teilweise Schrumpfung 
des Binders dazu, dass insbesondere der Kern schrumpft und 

20 sich danach ausdehnt. Dieser Schrumpf ungsprozess und damit 
einhergehender Binderzerf all wird verzSgert, wenn wenig 
Sauerstof f aus der organischen Komponente entweicht, 
welcher den Verbrennungsprozess begiinstigt. 

25 Es hat sich bewahrt, wenn die organische Komponente bis zu 
90 Gew.-% und die anorganische Komponente bis zu 80 Gew.-% 
des Additivs ausmacht, . wobei die Summe aus organischer und 
anorganischer Komponente selbstverstSndlich 100 Gew.-% 
betragt. Denn in Verbindung mit der Tatsache, dass die 

30 organische Komponente bis zu 50 bis 98 Gew.-% Kohlenstoff 
bzw. Kohle oder Kohlenwasserstof f e beinhaltet, stellt sich 
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ein weiterer Vorteil ein. Dieser liegt darin, dass bei dem 
Gieftvorgang und dem damit einhergehenden Verf liichtiguhgs- 
prozess der organischen Komponente infolge des hohen 
Kohlenstof fgehaltes der • Kohlenstof f in der Gasphase vor- 
5 liegt bzw. in die aus der siqh verf ltichtigenden organischen 
Komponente gebildete Gasphase eingebracht wird. Denn die 
organische Komponente blaht teilweise auf, wird plastisch 
und gibt ihre f luchtigen Bestandteile' nach aufien hin ab, so 
dass hierdurch Kohlenstof fpartikel frei werden und Glanz- 

10 kohle aus der Gasphase bilden konnen. Dabei ist die Glanz- 
kohle in der Lage, zwischen Formteil und Metallguss dafiir 
zu ?orgen r dass die Trennschicht einwandfrei beibehalten 
wird. Dadurch lasst sich die Gussoberf lache verbessern, so 
dass auf das eingangs .beschriebene Kernschlichten in der 

15 Regel verzichtet werden kann. 

Oblicherweise komrnen als organische Stoffe Kohle f Kohlen- 
wasserstof fharze, Bitumen, organische Fasermaterialien, 
eventuell Ole, Naturharze etc. zum Einsatz, Als anor- 
20 ganische Komponente empfiehlt die Erfindung den Einsatz von 
Perliten, Spodumenen, Chromitsanden, Glas, Schaumglas, 
Colemanit, Glimmer , Eisenoxid etc. . Dabei betr^gt der 
Wassergehalt des Additivs regelmSBig weniger als 10 Gew.-%. 

25 Nach dem Abguss begiinstigt die organische Komponente ira 
Additiv den Kernzerfall, wobei der Kernsand mit Additiv- 
resten dem ubrigen Formsand ftir die SuJiere Form zuge- 
schlagen wird. Dieser Formsand weist zumeist Bentonit auf. 
Das Additiv wirkt in diesem Fall wie ein Glanzkohlenstof f- 

30 bildner. Ihm kommt also eine zweifache Funktion zu. 
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Zunachst einmal sorgt das erf indungsgemafce Additiv daftir, 
dass Fehlerscheinungen im Kern eines Gussteiles vermindert 
bzw. gSnzlich unterdruckt werden, wobei dies insbesondere 
fur Blattrippen gilt. Aulierdera wird eine im Vergleich zu 
5 friiher besonders glatte Oberfiache erzielt. Dartiber hinaus 
fuhrt der nicht unbetrachtliche und zuvor bereits be- 
schriebene Kohlenstof f anteil in dem betreffenden Additiv 
dazu, dass beim Mischen des Kernsandes mit dem tibrigen 
Formsand der Kohlenstof f als Glanzkohlen (stof f ) bildner fur 
10 das gesamte Gusssttick, kernseitig und formseitig, Wirkung 
entfalten kann. 

Dieser Umstand kommt in der beiliegenden Fig. 1 zum Aus- 
druck, welche die einzelnen Verf ahrensschritte bei der Her- 

15 stellung des erf indungsgemaSen Gieliereif ormsandes er- 
lautert. Dabei wird grundsatzlich unterschieden zwischen 
eineia Formsand fxir den Kern des herzustellenden Gussstuckes 
(Kernsand) und fur die aufiere Gestalt (ubriger Kernsand) . 
Grundsatzlich konnen beide verschiedenen Formsande aber 

20 auch nach einem gleichen Ablauf schema produziert werden. 

Im Rahmen des Ausftihrungsbeispiels wird der Kernsand aus 
neuem Sand r dem bereits beschriebenen Binder (beispiels- 
weise Phenolharz, insbesondere PUR bzw. Polyurethan-Harz) 
25 sowie dem grobkornig gemahlenen Additiv aus der organischen 
und anorganische Komponenten hergestellt. Dagegen kommt als 
Formsand sogenannter Kreislauf sand, neuer Sand in Verbin- 
dung mit Bentonit und einem Glanzkohlenstof fbildner zum 
Einsatz. 



30 
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Wie bereits beschrieben, tibernimmt das erf indungsgemafie Ad- 
ditiv ganz oder teilweise die Funktion des Glanzkohlen- 
stof fbildners fttr den Formsand zur Herstellung der aufieren 
Form. Infolge der groben Struktur des erf indungsgemafien Ad- 
5 ditives wird die Bindef ahigkeit des Binders bei der Her- 
stellung des Kernsandes nur minimal beeinflusst, und zwar 
unter Berucksichtigung eines reduzierten Bindemittelver- 
brauchs. Gleichzeitig sofgt das beschriebene Additiv fur 
eine verbesserte Gussoberf ISche, so dass das- beschriebene 
10 Schlichten bzw. Kernschlichten nicht notwendig ist. 
Schliefilich wirkt sich das Additiv positiv bei der Ver- 
mischung mit dem Formsand auf den iibrigen Formsand aus, 
weii es ganz oder teilweise die Funktion des Glankohlen- 
stof fbildners iibernehmen kann. 

15 

Anhand der Fig. 2 wird deutlich, wie sich die Korngrofie des 
erf indungsgemafien Additives auf die erreichten Festigkeiten 
des Kernsandes auswirkt. Dabei ist als granularer mine- 
ralischer Formgrundstof f Quarzsand in einer mittleren Korn- 
20 grSfie von 0,19 mm bis 0,30 mm zum Einsatz gekommen. Es 
zeigt sich, dass die Festigkeit dann am grdfiten ist, wenn 
mehr als 90 % der K6rner des Additives eine Grdfie von 0,09 
mm und mehr aufweisen. Das gilt tiber die gesamten darge- 
stellten Auswertungszeiten bis zu 2 4 Stunden. 

25 

Dagegen fuhrt eine Korngrofie, bei welcher lediglich 5 % der 
gemahlenen Korner des Additives grofier als 0,09 mm ausge- 
bildet sind dazu, dass die relative Biegef estigkeit deut- 
lich verringert ist. Bei dem beschriebenen Beispiel ist das 
30 erf indungsgemafie Additiv zu 3 Gew.-% dem Quarzsand hin- 
zugefugt worden. Der Binder hat einen Anteil von ca. 
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0,8 Gew.-%, jeweils bezogen auf die Kernsandmischung bzw. 
den Giefiereiformsand im Ganzen, eingenommen. 

Durch die erf indungsgemafie Begrenzung der fliichtigen In- 
haltsstoffe der organischen Kornponente des Additives auf 
maximal 60 Gew.-%, vorzugsweise maximal 50 Gew.-%, bezogen 
auf das Gewicht der organischen Kornponente im Ganzen, lasst 
sich die Gasentwicklung im Vergleich zu bisher eingesetzten 
Additiven, wie Holzmehl und Starke urn 60 bis 80 % redu- 
zieren. Ganz besonders bevorzugt ist es, dass die orga- 
nische Kornponente des Additives maximal 35 Gew.-% an fliich- 
tigen Inhaltsstof f en aufweist. Hierdurch lasst sich die 
emittierte Gasmenge auf weniger als 4 00 ml/g beschranken, 
wohingegen Holzmehl und. Starke an dieser Stelle emittierte 
Gasmengen von mehr als 900 ml/g und zum Teil sogar mehr als 
1000 ml/g aufweisen. 

Hinzu kommt, dass die Zeit bis zur maximal en Gasentwicklung 
infolge der Erhitzung des Formstoffes gegentiber dem Stand 
der Technik verlangert ist. So hat sich herausgestellt , 
dass die maximale Gasentwicklung bei dem erf indungsgemaBen 
Additiv erst nach mehr als 100 sec, vorzugsweise sogar 
erst nach einer Zeit von mehr als 2 Minuten auftritt. Da-, 
gegen f indet die maximale Gasentwicklung im Stand der Tech- 
nik bei Holzmehl bzw. Starke berei.ts nach ca. 1 Minute bzw. 
60 bis 70 sec. statt. 

Aufgrund dieser Tatsache wird insgesamt der Zerfall des 
Binders bzw. Bindemittels beim Abguss verzogert, weil die 
organische Kornponente wenig Sauerstoff enthalt und im t)b- 
rigen die Gasentwicklung erst nach einer langeren Zeit und 
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mithin hoheren Temperatur des Kernsandes im Vergleich zum 
Stand der Technik startet. Dadurch wird die gesamte Ausdeh- 
nung des Kernsandes und der damit verbundene Druckspan- 
nungsaufbau verzogert, so dass als Folge hiervon die Ent- 
stehung von Fehlerscheinungen im Gusssttick abgemindert 
wird. 

Das nachfolgende Ausf iihrungsbeispiel betrifft die Rezeptur 
fur die Herstellung eines erf indungsgemafien Kernsandes: 

Dabei wird Quarzsand des Spezif ikation H 33, das heifit mit 
einer mittleren Korngrofie von ca. 0,19 bis 0,30 mm mit den 
nachf olgenden Komponenten in einem Flugelmischer gemischt. 
Zum Einsatz kommt ca. 0,6 Gew.-% eines Phenolharzes sowie 
0,6 Gew.-% Isocyanat. Von dem erf indungsgemafien Additiv 
wird 3 Gew.-% zu der Mischung hinzugegeben . Den Rest 
(95,8 Gc-w.-%) macht der Quarzsand aus. 

Dabei setzt sich das beschriebene Additiv aus 45 Gew.-% 
Kohle bzw. Kohlenstoff mit einer mittleren Korngrofie von 
0,2 mm und fllichtigeh Bestandteilen vori f 30 Gew.-% und 
weniger zusaramen.* Hinzu. kommt 10 Gew.-% einer Kohle 
gleicher Korngrofie, die jedoch fluchtige Bestandteile von 
15 Gew.-% und weniger beinhaltet. Weiter tritt ca. 30 Gew.- 
% eines mineralischen Anteils mit einer Korngrofie von ca. 
0,35 mm hinzu, bei dem es sich um ein Lithiummineral, ins- 
besondere Spodumene, handelt. Ferner findet ein bindender 
Stoff in Gestalt von ca. 3 Gew.-% Kohlenwasserstof f harz mit 
einer Korngrofie von ca. 0,06 mm Berucksichtigung. Schliefi- 
lich tritt noch Eisenoxid zu 2 Gew.-% mit einer Korngrofie 
von 0,03 mm hinzu. Den Abschluss bilden 5 Gew.-% modifi- 
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ziertes Bitumenharz mit einer Korngr6fie von 0,06 mm sowie 
5 Gew.~% Perlite mit einer KorngrSiie von 0,3 mm. 

Aus dem beschriebenen Additivgemisch lassen sich Biegestabe 
und sogenannte Domkerne herstellen, die keine Blattrippen 
zeigen und iiber eine aiufierst glatte Oberflache verfugen. 
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• Patentanspriiche: 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kern- und Formsandes fur 
Gieiiereizwecke, wonach ein granularer mineralischer Form- 

5 grundstoff, wie beispielsweise Quarzsand, Zirkonsand, 
Chromitsand etc., mit einem Additiv auf ' Basis einer 
organischen und anorganischen Komponente, gegebenenf alls 
unter Zugabe eines Bindemittels, gemischt wird, d a 
durch ge kennzeichnet, dass das Additiv 
10 grobkornig gemahlen wird, wobei mehr als 50 % der KSrner 
eine KorngroJle von mindestens ca. 0,05 . mm aufweisen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
mehr als 80 .% der Korner des Additives, insbesondere mehr 

15 als 90 % der Kcirner des Additives, eine Korngrofte von ca. 
0,05 mm und mehr, vorzugsweise eine Korngrolie von ca. 
0,09 mm und mehr, besitzen, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
20 net, dass die organische Komponente bis zu 90 Gew.-% und 

die anorganische Komponente bis zu 80 Gew.-% des Additives 
ausmachen. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
25 kennzeichnet , dass die organische Komponente des Additives 

maximal ca. 60 Gew.-%, vorzugsweise maximal ca . 50 Gew.-%, 
an fliichtigen Inhaltsstof f en aufweist. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge- 
30 kennzeichnet, dass der Sauerstof f gehalt der organischen 
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Komponente weniger als 30 Gew.-%, insbesondere weniger als 
20 Gew.-%, betragt. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge- 
5 kennzeichnet/ dass die von dem Additiv emittierte Gasmenge 

bei Erhitzung weniger als 500 ml/g, insbesondere weniger 
als 350 ml/g betrSgt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge- 
10 kennzeichnet, dass die organische Komponente bis zu 50 bis 

98 Gew.-% Kohlenstoff, bezogen auf das Gewicht der be- 
treffenden Komponente, beinhaltet. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge- 
15 kennzeichnet, dass als organische Stoffe Kohle, Kohlen- 

wasserstof fharze, Bitumen etc, sowie Gemische hiervon zum 
Einsatz kommen. 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge- 
20 kennzeichnet, dass als anorganische Komponente Perlite, ' 

Spodumene, Chromitsande, Zirkonsande, Glas,, Schaumglas etc. 
Verwendung finden. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
25 gekennzeichnet , dass der Wassergehalt des Additives weniger 

als 10 Gew-. -% betragt. 



♦ 
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Zusammenf assung : 

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ein Verfahren zur 
Herstellung eines Kern- und Formsandes fiir GieiJereizwecke. 
5 In diesem Zusammenhang wird ein granularer mineralischer 
Formgrundstoff, wie beispielsweise Quarzsand, mit einem 
Additiv auf Basis einer organischen und anorganischen 
Komponente gemischt. Gegebenenf alls wird ein Bindemittel 
zugegeben. Erf indungsgemaB wird das Additiv vor dem 
10 Mischvorgang grobkornig gemahlen, wobei mehr als 50 % der 
Korner eine KorngrSBe von mindestens ca. 0,05 mm aufweisen. 



Zu verdffentlichen mit Fig. 1. 
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